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FES TO AG & Co, 73734 Esslingen 



Verf ahren zur Herstellung einer Mitnahmeverbindung 
bei einem Linearantrieb 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
axial spielfreien Mitnahmeverbindung zwischen mindestens ei- 
ner linear verschiebbar gefiihrten Stange und einer parallel 
dazu linear verschiebbar gefiihrten Fiihrungseinheit bei einem 
Linearantrieb, wobei bei hergestellter Mitnahmeverbindung ein 
Koppelglied der Fiihrungseinheit vor eine Stirnflache der 
Stange ragt und mit der Stange verklebt ist . 

Ein aus der EP 0 8 68 965 Bl bekannter Linearantrieb verfiigt li- 
ber mindestens eine relativ zum Gehause des Linearantriebes 
verschiebbare Antriebsstange, die mit einer ebenfalls an dem 
Gehause linear verschiebbar gefiihrten Fuhrungseinheit axial 
spielfrei bewegungsgekoppelt ist. Zur Verbindung mit der An- 
triebsstange besitzt die Fuhrungseinheit ein als Jochteil 
konzipiertes Koppelglied, das vor die Antriebsstange ragt und 
mit dieser axial spielfrei verschraubt ist, urn eine Mitnahme- 
verbindung herzustellen. • Aufgrund von Form- und Lagetoleran- 
zen der einzelnen Komponenten kann das Aufbringen des Anzugs- 
moments auf die Bef estigungsschraube Querkrafte zur Folge ha- 
ben, die die Parallelitat von Antriebsstange und Fiihrungsein- 



2 - 



- 2 - 



heit beeintrachtigen, was einen schwergangigeren Lauf der die 
Antriebsstange und die Fuhrungseinheit beinhaltenden Bewe- 
gungseinheit zur Folge hat und zu verstarktem Verschleifi so- 
wie einer Reduzierung der Lebensdauer fiihren kann. 

Bei einem aus der DE 2 0316693 Ul bekannten Linearantrieb der 
eingangs genannten Art versucht man die geschilderte Proble- 
matik dadurch in den Griff zu bekommen, dass auf eine 
Schraubverbindung verzichtet und stattdessen auf eine reine 
Klebeverbindung zuruckgegrif f en wird. Vor allem wenn Zugkraf- 
te zu ubertragen sind, geht dies jedoch zu Lasten der Belast- 
barkeit des Linearantriebes . 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, Ma&nahmen vor- 
zuschlagen, die bei Verringerung der VerschleiSproblematik 
eine sehr belastbare Mitnahmeverbindung innerhalb des Kraft - 
flusses der Bewegungseinheit eines Linearantriebes ermogli- 
chen. 

Gelost wird diese Aufgabe in Verbindung mit einem Verfahren 
der eingangs genannten Art dadurch, dass das Koppelglied nach 
dem Applizieren des Klebstof fes mittels mindestens einer Be- 
f estigungsschraube so axial mit der Stange verschraubt wird, 
dass quer zur Verschieberichtung Relativbewegungen zwischen 
dem Koppelglied und der Stange moglich bleiben, dass an- 
schliefiend, noch vor dem Ausharten des Klebstof fes, die die. 
Fiihrungseinheit und die Stange umfassende Bewegungseinheit 
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axial mindestens einmal zwischen ihren beiden Hubendlagen re- 
lativ 2 urn Gehause des Linearantriebes verlagert wird, und 
dass nach dem anschlieSenden Ausharten des Klebstof fes das 
endgiiltige Festziehen der Bef estigungsschraube erf olgt . 

Auf diese Weise werden die zu verbindenden Komponenten zu- 
nachst durch eine Klebeverbindung so aneinander fixiert, dass 
beim anschlieEenden Festziehen der mindestens einen Befesti- 
gungsschraube keine Auslenkung mehr zwischen den zu ver- 
schraubenden Komponenten auf tritt . Man erreicht dadurch eine 
in axialer Richtung spielfreie und zugleich hochbelastbare 
Verbindung ohne Beeintrachtigung der Leichtgangigkeit der 
vorhandenen Fiihrungen. Vor dem Ausharten des Klebstof fes wird 
durch mindestens einmaliges und vorzugsweise mehrmaliges Hin- 
und Herbewegen der Bewegungseinheit zwischen den Hubendlagen 
eine exakte Ausrichtung zwischen der Fuhrungseinheit und der 
Stange erreicht, wobei die in diesem Zusammenhang vorgenomme- 
ne Vorfixierung durch die mindestens eine Bef estigungsschrau- 
be die notwendige axiale Mitnahme gewahrleistet , ohne die re- 
lative Querbeweglichkeit der Komponenten zum Zwecke der ge- 
genseitigen Ausrichtung zu behindern. 

Das Verfahren kann sowohl angewendet werden, wenn die mit der 
Fuhrungseinheit zu koppelnde Stange eine Fiihrungs stange ist, 
als auch wenn es sich dabei urn eine Antriebsstange handelt, 
die beispielsweise - bei einem f luidbetatigten Linearantrieb 
- mit einem Antriebskolben oder - bei einem elektrischen Li- 
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nearantrieb - mit elektrisch aktivierbaren Antriebsmitteln 
gekoppelt ist . 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung gehen aus den Un- 
teranspriichen hervor. 

Der Klebstoff lasst sich ohne weiteres an einer der Stange 
zugewandten Fiigeflache des Koppelgliedes applizieren, die um- 
fangsseitig nicht begrenzt ist. Als besonders vorteilhaft 
wird allerdings eine Ausf lihrungsf orm angesehen, bei der man 
die der Stange zugewandte Fiigeflache des Koppelgliedes am 
Grund einer Vertiefung vorsieht, in die die Stange ein Stuck 
weit eintauchen kann und in die man den Klebstoff zuvor ein- 
bringt . 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der beiliegenden Zeich- 
nung naher erlautert. In dieser zeigen: 

Fig. 1 einen unter Anwendung des erf indungsgemaEen Verfah- 
rens hergestellten Linearantrieb in perspektivi- 
scher Darstellung, 

Fig. 2 den Linearantrieb aus Fig. l im Langsschnitt gemaS 
Schnittlinie II-II und 

Fig. 3 den in Fig. 2 bei III markierten Ausschnitt in ver- 
grofierter Darstellung. 
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Der exemplarisch abgebildete Linearantrieb 1 verfiigt liber ein 
Gehause 2, in dem sich mindestens ein sich linear erstrecken- 
der Aufnahmeraum 3 befindet, in dem ein Antriebskolben 4 li- 
near verschiebbar auf genommen ist. Eine mit dem Antriebskol- 
ben 4 verbundene und beispielsweise verschraubte Antriebs- 
stange 5 erstreckt sich ausgehend von dem Antriebskolben 4 in 
einer axialen Richtung, wobei sie eine den Aufnahmeraum 3 ei- 
nenends begrenzende, vorzugsweise durch einen Deckel reali- 
sierte Abschlusswand 6 nach au£en hin durchsetzt. Der An- 
triebskolben 4 bildet zusammen mit der Antriebsstange 5 eine 
Antriebseinheit 7 mit einer Langsachse 8, die mit der Langs - 
achse der Antriebsstange 5 identisch ist. 

Der Antriebskolben 4 unterteilt den Aufnahmeraum 3 axial in 
zwei Arbeitskammern 12a, 12b, in die jeweils ein das Gehause 
durchsetzender gesonderter Fluidkanal 13 fiihrt, urn ein Druck- 
medium, beispielsweise Druckluft, nach Wahl einzuspeisen oder 
abzufuhren und dadurch die Antriebseinheit 7 zu einer durch 
einen Doppelpfeil angedeuteten ersten Linearbewegung 14 anzu- 
treiben. 

Die Antriebsstange 5 ist beim Ausf uhrungsbei spiel hohl und 
daher rohrformig ausgebildet. Sie kann allerdings auch aus 
Vollmaterial bestehen. Anstatt in einer durch Fluidkraft 
antreibbaren Bauweise kann der Linearantrieb auch elektrisch 
betatigbar ausgefiihrt sein. An dem Gehause 2 kann in diesem 
Fall beispielsweise ein strichpunktiert angedeuteter Elektro- 
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motor 15 angeordnet sein, der iiber Antriebsmittel IS, bei- 
spielsweise eine Gewindespindel , mit der Antriebsstange 5 
antriebsmaSig gekoppelt ist. 

Durch entsprechende Ausgestaltung der Antriebsmittel kann der 
Linearantrieb auch als elektrodynamischer Lineardirektantrieb 
ausgebildet sein. In diesem Falle werden die Antriebskraf te 
magnetisch auf die Antriebsstange iibertragen. 

Die Abschlusswand 6 ist mit einer Fuhrungsbiichse 17 ausges- 
tattet, die von der Antriebsstange 5 durchsetzt wird, um eine 
leichtgangige Verschiebef uhrung der Letzteren zu erzielen. 
Die Querabstiitzung der Antriebsstange 5 gegeniiber dem Gehause 
2 an ihrem im Aufnahmeraum 3 liegenden inneren Ende libernimmt 
der Antriebskolben 4, der am Aufienumfang zweckmaSigerweise 
mit mindestens einem Fiihrungsring 18 ausgestattet ist, der am 
Innenumfang des Auf nahmeraumes 3 entlanggleiten kann. 

AuSen am Gehause 2 ist eine beim Ausf lihrungsbei spiel schlit- 
tenartig ausgebildete Fiihrungseinheit 22 linear verschiebbar 
gefiihrt. Die Linearbewegung, die die Fiihrungseinheit 22 rela- 
tiv zum Gehause 2 ausfiihren kann, sei als zweite Linearbewe- 
gung 2 3 bezeichnet und ist in Fig. 2 durch einen Doppelpfeil 
angedeutet. Ihre Richtung verlauft parallel zur Richtung der 
ersten Linearbewegung 14 der Antriebseinheit 7. 
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Die Fuhrungseinheit 22 erstreckt sich mit einem bevorzugt 
tischformig ausgebildeten Fiihrungsabschnitt 25 langsseits ne- 
ben dem Gehause 2, wobei sie das Gehause 2 entsprechend der 
momentanen Position mehr oder weniger weit axial uberlappt . 
An einer Stirnseite des Fuhrungsabschnittes 25 ist ein zweck- 
maKigerweise als Jochplatte ausgebildetes Koppelglied 2 6 an- 
geordnet, das sich quer zu der Langsachse 8 erstreckt und vor 
die Stirnflache 27 des auSerhalb des Gehauses 2 liegenden 
Endabschnittes der Antriebsstange 5 ragt . 

Fur die verschiebbare Lagerung der Fuhrungseinheit 22 sorgt 
eine zwischen dem Fiihrungsabschnitt 25 und dem Gehause 2 an- 
geordnete Linearf lihrungseinrichtung 24 . Diese beinhaltet beim 
Ausf uhrungsbei spiel eine an der dem Gehause 2 zugewandten Un- 
terseite des Fuhrungsabschnittes 25 befestigte zentrale Fiih- 
rungsschiene 28, die randseitig von zwei auSen am Gehause 2 
angebrachten auSeren Fuhrungsschienen 3 2 flankiert ist, wobei 
zwischen der zentralen Fiihrungsschiene 2 8 und einer jeden au- 
Beren Fiihrungsschiene 32 eine geeignete Anzahl von Gleit- 
und/oder Walzelementen vorgesehen ist. Die Langsachse 33 der 
Linearf lihrungseinrichtung 24 verlauft parallel zu der mit der 
Langsachse 8 zusammenf allenden Langsachse des Aufnahmeraumes 
3 . 

Die Antriebseinheit 7 ist mit der Fuhrungseinheit 22 in axia- 
ler Richtung, also in Richtung der Linearbewegungen 14, 23, 
spielfrei bewegungsgekoppelt . Hierzu liegt zwischen der An- 
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triebsstange 5 und dem vor diese ragenden Koppelglied 2 6 eine 
axial spielfreie Mitnahmeverbindung vor. Letztere wird reali- 
siert durch eine Kombination aus einer Klebeverbindung und 
einer Schraubverbindimg . Naheres hierzu vermittelt unter an- 
derem die vergroEerte Darstellung der Fig. 3. 

Die Antriebsstange 5 liegt mit ihrer Stirnflache 2 7 unter 
Zwischenschaltung einer Schicht aus Klebstoff 34 an einem als 
Fiigeflache 3 5 bezeichneten Flachenabschnitt des Koppelgliedes 
26 an. Der Klebstoff 34 sorgt dabei fur eine stof f schliissige 
Verbindung zwischen den vorgenannten Komponenten. 

Zur Realisierung der zusatzlichen Schraubverbindung verfiigt 
die Antriebsstange 5 uber eine zu ihrer Stirnflache 27 aus- 
miindende, insbesondere koaxiale Gewindebohrung 36, in die der 
Schaft 37 einer Bef estigungsschraube 3 8 eingeschraubt ist, 
die eine axial gerichtete Durchbrechung 42 des Koppelgliedes 
2 6 von der der Antriebsstange 5 entgegengesetzten Seite her 
durchsetzt. Dabei stxitzt sich die Bef estigungsschraube 38 mit 
ihrem Schraubenkopf 43 an einer axial von der Antriebsstange 
5 wegweisenden Abstiitzf lache 44 des Koppelgliedes 2 6 ab, so- 
dass beim Festziehen der Bef estigungsschraube 2 8 die An- 
triebsstange 5 und das Koppelglied 2 6 fest mit dem dazwischen 
angeordneten Klebstoff 34 verspannt werden. 
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Die Abstiitzf lache 44 befindet sich zweckmafeigerweise in einer 
den Schraubenkopf 43 liber seine gesamte Hohe aufnehmenden 
Vertiefung des Koppelgliedes 26. 

Wird durch entsprechende Betatigung die erste Linearbewegung 
14 der Antriebseinheit 7 in der einen oder anderen Richtung 
hervorgeruf en, findet durch Driicken bzw. Ziehen eine Kraft- 
ubertragung auf die Fiihrungseinheit 22 statt, die mithin syn- 
chron die zweite Linearbewegung 23 ausiibt . Letztere kann an 
der Fiihrungseinheit 22 abgegriffen werden, urn beispielsweise 
eine Komponente einer Maschine, einen zur Handhabung von Tei- 
len eingesetzten Greifer oder ein sonstiges Bauteil zu verla- 
gern bzw. zu posit ionieren. Zum losbaren Anbringen dieser 
Bauteile ist die Fiihrungseinheit 22 mit geeigneten Befesti- 
gungsmitteln 45 ausgestattet , beispielsweise in Gestalt von 
Gewindebohrungen . 

Um einen moglichst verschleiSarmen Betrieb des Linearantrie- 
bes 1 zu gewahrleisten, sollten die beiden Linearbewegungen 
14, 2 3 exakt parallel ausgerichtet sein. Wiirde man ohne er- 
ganzende Mafinahmen die Schraubverbindung zwischen dem Koppel- 
glied 2 6 und der Antriebsstange 5 realisieren, wiirde das 
hierbei eingeleitete Anzugsmoment allerdings erf ahrungsgemaE 
eine Storung der Parallelitat der beiden Linearbewegungen 14, 
2 3 bewirken, was eine Schwergangigkeit in der Linear fiihrungs- 
einrichtung 24 sowie im Bereich der Fuhrungsbiich.se 17 und des 
Fuhrungsringes 18 zur Folge hatte. Dadurch ist das Hervorru- 
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fen gleichf Srmiger Bewegungen, vor allem bei sehr kleinbauen- 
den Linearantrieben, beeintrachtigt . AuSerdem lage ein erhoh- 
ter VerschleiS vor. 

Der beispielhaf te Linearantrieb ist nun nach einem besonderen 
Verfahren hergestellt, das die voile Zugkraf tiibertragung mit 
Hilfe einer Schraubverbindung ermoglicht, gleichzeitig aber 
einen leichtgangigen Betrieb gewahrleistet . 

Bei diesem Herstellungsverf ahren kann der Linearantrieb bis 
auf die Herstellung der Mitnahmeverbindung zwischen der An- 
triebsstange 5 und dem Koppelglied 2 6 komplett zusammengebaut 
werden. Nach einer Reihe von Herstellungsschritten liegt also 
ein Linearantrieb 1 vor, bei dem sowohl die Antriebseinheit 7 
als auch die Fuhrungseinheit 22 an dem Gehause 2 linear ver- 
stellbar gefuhrt sind, allerdings noch keine Mitnahmeverbin- 
dung aufweisen, sodass sich eine voneinander unabhangige Be- 
wegbarkeit ergibt . 

AnschlieKend wird auf die Stirnflache 27 der Antriebsstange 5 
und/oder auf die Fiigeflache 35 des Koppelgliedes 26 Klebstoff 
34 aufgebracht, und dann werden die beiden Flachen durch ent- 
gegengesetzt gerichtete Beauf schlagung von Fiihrungseinheit 22 
und Antriebseinheit 7 gegeneinandergedriickt . 

In einem nachsten Schritt wird die Bef estigungsschraube 3 8 
von auSen her durch die Durchbrechung 42 hindurchgef iihrt und 
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in die Gewindebohrung 36 eingeschraubt . Sie wird dann leicht 
angezogen, sodass der Kontakt zwischen dem Koppelglied 3 6 und 
der Antriebsstange 5 liber den Klebstoff 34 gewahrt bleibt, 
gleichzeitig aber quer zur Verschieberichtung von Antriebs- 
stange 5 und Fuhrungseinheit 22 eine relative Beweglichkeit 
zwischen diesen beiden Komponenten moglich ist. Diese Beweg- 
lichkeit kann sich, wie dies in Fig. 3 durch Pfeile angedeu- 
tet ist, dadurch auKern, dass die Komponenten relativ zuein- 
ander verschiebbar oder auch verkippbar sind. 

In diesem durch die leicht angezogene Bef estigungsschraube 38 
vorfixierten Zustand wird dann die gesamte aus Fiihrungsein- 
heit 22 und Antriebseinheit 7 bestehende Bewegungseinheit 46 
einmal oder mehrmals zwischen ihren beiden Hubendlagen rela- 
tiv zum Gehause 2 verlagert. Dies geschieht zweckmaEigerweise 
durch Kraf teinwirkung von auBen her auf die Fuhrungseinheit 
22, entweder maschinell oder manuell. 

Diese als Ausrichtbewegung bezeichnete Bewegung der Bewe- 
gungseinheit 4 6 findet bei noch nicht ausgehartetem Klebstoff 
34 statt. Infolgedessen konnen sich die Fuhrungseinheit 22 
und die Antriebseinheit 7 entsprechend den Richtungen der 
vorgegebenen ersten und zweiten Linearbewegungen 14, 23 exakt 
zueinander ausrichten. 

Nach Beendigung der Ausrichtbewegung lasst man das System ru- 
hen, bis der Klebstoff 34 ausgehartet ist. Letzteres kann re- 
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lativ schnell geschehen, wenn beispielsweise ein entsprechen- 
der Zweikomponenten-Klebstof f oder ein UV-aushartbarer Kleb- 
stoff verwendet wird. 

1st der Klebstoff 34 letztlich ausgehartet, ubernimmt er die 
Funktion einer Full- bzw. Ausgleichsmasse , die die Antriebs- 
stange 5 gegeniiber der Fiihrungseinheit 22 abstxitzt und unver- 
anderlich in Position halt, auch wenn anschlieSend die Befes- 
tigungsschraube 3 8 endgiiltig mit dem fur die im Betrieb ge- 
wiinschte Kraf tiibertragung erf orderlichen Anzugsmoment festge- 
zogen wird. Man kann nun also die Schraubverbindung vollen- 
den, ohne Gefahr zu laufen, dass die Antriebsstange 5 und das 
Koppelglied 26 aufgrund einer moglichen UnregelmaSigkeit zwi- 
schen der Stirnflache 2 7 und der Fiigeflache 3 5 ihre Relativ- 
position andern. 

Man erkennt insoweit in Fig. 3 einen Endzustand, wobei die 
Fiihrungsf lache 3 5 und die Stirnflache 27 leicht schrag zuein- 
ander yerlaufen - was der fur das beispielhaf te System opti- 
malen Ausrichtung entspricht wobei der eingefiillte Kleb- 
stoff diese Ausrichtung gegen die Zugkraft der Bef estigungs- 
schraube 3 8 auf rechterhalt . 

Beim Ausfiihrungsbei spiel verfiigt das Koppelglied 2 6 an der 
der Antriebsstange 5 zugewandten Seite liber eine glattflachi- 
ge, bevorzugt durchgehend ebene Gestalt. Die mit der Stirn- 
flache 27 bzw. dem Klebstoff 34 zusammenwirkende Fiigeflache 
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3 5 ist daher umf angsseitig nicht begrenzt, sodass der appli- 
zierte Klebstoff , welcher bei der Ausrichtbewegung eventuell 
verdrangt wird, ungehindert ausfliefien kann. 

Andererseits kann es von Vorteil sein, den Klebstoff 34 in 
gewisser Weise nach dem Aufbringen mechanisch zu fixieren. 
Ist dies gewiinscht, kann das Koppelglied 2 6 an der der An~ 
triebsstange 5 zugewandten Seite mit einer zu der Durchbre- 
chung 42 konzentrischen Vertiefung 47 versehen werden, in die 
die Stirnseite der Antriebsstange 5 geringfiigig eintauchen 
kann und deren Grund die Fiigeflache 35 darstellt. Eine solche 
alternative Bauform ist in Fig. 3 strichpunktiert angedeutet. 

Das erlauterte Verfahren lasst sich nicht nur einsetzen, utn 
eine Antriebsstange beziiglich einer Fuhrungseinheit 22 auszu- 
richten. In gleicher Weise konnte auch eine Fiihrungsstange 
mit einer Fuhrungseinheit verbunden werden, wobei selbst die 
zu verbindende Fuhrungseinheit als Fuhrungsabschnitt eine 
Fiihrungsstange aufweisen kann, die dann zweckmaSigerweise ii- 
ber ein jochartiges Koppelglied mit der anderen Fiihrungsstan- 
ge und/oder eventuell sogar einer zusatzlichen Antriebsstange 
erf indungsgemaS verbindbar ist. 

Die Schraubverbindung kann anstelle nur einer Bef estigungs- 
schraube 3 8 auch mehrere Bef estigungsschrauben aufweisen, 
wenn dies der Durchmesser der zu verbindenden Stange zulasst. 



P 22787 - les 
19. Marz 2004 



FESTO AG & Co, 73734 Esslingen 

Verfahren zur Herstellung einer Mitnahmeverbindung 
bei einern Linearantrieb 

Anspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer axial spielfreien Mit- 
nahmeverbindung zwischen mindestens einer linear verschiebbar 
gefuhrten Stange (5) und einer parallel dazu linear ver- 
schiebbar gefiihrten Fuhrungseinheit (22) bei einem Linearan- 
trieb (1) , wobei bei hergestellter Mitnahmeverbindung ein 
Koppelglied (26) der Fiihrungseinheit (22) vor eine Stirnfla- 
che (27) der Stange (5) ragt und mit der Stange (5) verklebt 
ist, dadurch gekennzeichnet , dass das Koppelglied (2 6) nach 
dem Applizieren des Klebstoffes (34) mittels mindestens einer 
Bef estigungsschraube (38) so axial mit der Stange (5) ver- 
schraubt wird, dass quer zur Verschieberichtung Relativbewe- 
gungen zwischen dem Koppelglied (26) und der Stange (5) mog- 
lich bleiben, dass anschliefiend, noch vor dem Ausharten des 
Klebstoffes (34) , die die Fuhrungseinheit (22) und die Stange 
(5) umfassende Bewegungseinheit (46) axial mindestens einmal 
zwischen ihren beiden Hubendlagen relativ zum Gehause (2) des 
Linearantriebes (1) verlagert wird, und dass nach dem an- 
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schlieSenden Ausharten des Klebstoffes das endgiiltige Fest- 
ziehen der Bef estigungsschraube (38) erf olgt . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
man die Bef estigungsschraube (3 8) mit ihrem Schaft (3 7) durch 
eine Durchbrechung (42) des Koppelgliedes (26) hindurchsteckt 
und in eine zur Stirnflache (2 7) ausmiindende Gewindebohrung 
(3 6) der Stange (5) einschraubt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass man die der Stange (5) zugewandte Fiigeflache (35) 
am Grund einer das stirnseitige Eintauchen der Stange (5) er- 
moglichenden Vertiefung (47) des Koppelgliedes (26) vorsieht, 
in die man zweckmaSigerweise den Klebstoff (34) einbringt . 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass man als der Stange (5) zugewandte Fiigeflache (35) 
einen umf angsseitig begrenzten Flachenabschnitt des Koppel- 
gliedes (26) vorsieht. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man die Bewegungseinheit (46) vor dem Aus- 
harten des Klebstoffes (34) mehrmals zwischen ihren Hubendla- 
gen hin- und herbewegt . 
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass mindestens eine Stange (5) von einer An- 
triebsstange des Linearantriebes (1) gebildet ist . 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, gekennzeich- 
net durch eine Anwendung bei einem durch Fluidkraft oder e- 
lektrisch angetriebenen Linearantrieb (1) . 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, gekennzeich- 
net durch eine Anwendung bei einem Linearantrieb (1) , dessen 
Fiihrungseinheit (22) schlittenartig ausgebildet ist. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, gekennzeich- 
net durch eine Anwendung bei einem Linearantrieb (1) , dessen 
Koppelglied (26) als Jochplatte ausgebildet ist. 
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Verfahren zur Herstellung einer Mitnahmeverbindung 
bei einem Linearantrieb 

Zusammenf as sung 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer axial spielfreien 
Mitnahmeverbindung zwischen mindestens einer linear ver- 
schiebbar gefiihrten Stange (5) und einer parallel dazu linear 
verschiebbar gefiihrten Fuhrungseinheit bei einem Linearan- 
trieb vorgeschlagen. Zwischen ein vor die Stange (5) ragendes 
Koppelglied (26) der Fuhrungseinheit und die Stirnflache (27) 
der Stange (5) wird Klebstoff (34) appliziert, und anschlie- 
Send werden die Komponenten so miteinander verschraubt, dass 
quer zur Verschieberichtung Relativbewegungen moglich blei- 
ben. Anschliefiend wird die gesamte Einheit noch vor dem Aus- 
harten des Klebstoffes (34) zwischen ihren beiden Hubendlagen 
verlagert, wobei sich die Komponenten gegenseitig ausrichten. 
Nachdem anschlieSend der Klebstoff ausgehartet ist, wird die 
Schraubverbindung endgiiltig festgezogen. 



Figur 3 
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